Dart Aerospace Ltd. 


+ Date: Monday, 27/04/2009 11:42:06 AM 
User: Julie Dawson 


Process Sheet 


Customer : CU-DAROO1 Dart Helicopters Services Drawing Name 

Job Number : 47487 

Estimate Number : 11783 

P.O. Number : 

This Issue. : 27/04/2009 

Prsht Rev. : NC 

First Issue : 71 Type 

Previous Run : 43698 

Written By 

Checked & Approved By 

Comment : Est. 
Est F 07.08.21 
Est Rev:G 07-12-10 


Part Number 
Drawing Number 
Project Number 
Drawing Revision 
Material 

Due Date 


5.0. No. 


: PURCHASED PARTS 


E 03.04.22 Reformat; Modify steps 2,3.4.5 RF 


chg rivet per PAR 185 EC 
RevHdwg DD 


Additional Product 


Job Number: | 


Seq. Ж: Machine Or Operation: 
1.0 D30011 


ІШІ! 


Comment: Qty: 3.0000 Each(s)/Unit Total: 
Doubler 
Pick: 
Qty Part Number 
3 D3001-1 
Ship to Delastek 


ШШ 


Description ` 
Doubler 


3.0000 Each(s) 


Description Batch 
Doubler 


PURCHASING 


: UTILITY POD 


: D2694 

. 02694 REV HI D2202 
: NA 

: НЈЕЗ 


: 10/05/2009 


DO 


Comment: PURCHASING 
Issue P/O: 


(5070429 


Description: (1) 
D2202-1 Pod Lid 


D2202-3 Pod Base 
Supplier: Delastek 


Copy of Certificate of Comformity and Process sheet from Delastek 15 required 


D22021 


Side Pod Lid, 350 


ШІ 


Comment: Qty: 1.0000 Each(s)/Unit Total: 
Side Pod Lid 
022023 


1.0000 E 


Side Pod Base, 350 


Comment: Qty: 1.0000 Each(s)/Unit — Total : 
Side Pod Base 


1.0000 Each(s) 


0$10C/& 


Form: rprocess 


Dart Aerospace Ltd 


W/0: WORK ORDER CHANGES 
Арргома! 
DATE | STEP PROCEDURE CHANGE Chief Eng/ | дрргома! 


Part No: PAR #: Fault Category: NCR: Yes Мо ООА: Date: 


Resolution: Disposition: ОА: МС Closed: Date: 
WORK ORDER NON-CONFORMANCE (NCR) 


STEP Description of NC = conectve Beton: sae : Verification | Approval 
Section А Initial Action Description Sign & Section C Chief Eng 
Chief Eng Chief Eng Date 


NOTE: Date & initial all entries 


DATE 


H:\fFORMS\Quality Assurancelapproved QANCRW O RevE 


` 


Мопдау, 27/04/2009 11:42:06 АМ 
duis Dawson Process Sheet 


Customer: CU-DAROO1 Dart Helicopters Services Drawing Name: UTILITY POD 


Job Number: 47487 Part Number: D2694 


777 ТІЛІ 


Seq. #: 


Machine Or Operation: Description : 
PACKAGING 1 PACKAGING RESOURCE #1 


I ШІ 


Comment: PACKAGING RESOURCE #1 
Receive & Inspect For Transit Damage 
Ensure certificate of conformity and process sheet from Delastek is attached 
DIMENSIONAL CHECK 


6 


Comment: DIMENSIONAL CHECK 
Visual inspection. Check for void spot and pins. 
Check over all dimensions as per Dwg D2202. | 
D22049 Latch, Rubber 


ІШ 


Comment: Qty: 5.0000 Each(s)/Unit Total: 5.0000 Each(s) 
Rubber Latches | 
Pick: 
Qty Part Number Description Batch 
5 02204-9 Latch. | X 
D2429041 Spríng Clip Assembly 


Comment: Qty: 1.0000 Each(s)/Unit Total: 1.0000 Each(s) 
Spring Clip Ass'y 
Pick: 


Qty Part Number Description Batch 
1. 02429-44: Spring Clip Assembly SSC SEHR 


Раде 2 


Comment: Qty.: 14.1700 f(sUnit Total: 14.1700 f(s) 
Seal 
Pick: 


Qty Part Number Description Batch 
1 02462-1700 Neoprene Seal Z 444 


CUT 170.00" LONG 


Form: rprocess 


Dart Aerospace Ltd 


WORK ORDER CHANGES 


W/O: 
Approval 
DATE | STEP PROCEDURE CHANGE Chief Eng / 
Prod Mgr 


Part No: PAR +: ` Fault Category: NCR: Yes No DQA: Date: 


Resolution: ___ Disposition: QA: N/C Closed: Date: 


WORK ORDER NON-CONFORMANCE (NCR) 
Section C Chief Eng QC Inspector 


Corrective Action Section B 


Action Description 
Chief Eng 


Description of NC 
Section А 


Initial 
Chief Eng 


L 
NOTE: Date & initial all entries 


H:\fFORMS\Quality Assurance\approved QANCRW O RevE 


Раје: Мопдау, 27/04/2009 11:42:06 АМ 
Julie Dawson 


Customer: CU-DAROO1 Dart Helicopters Services 


Job Number: 47487 


Seq. #: Machine Or Operation: 
D25281 


ТІ 


Process Sheet 
Drawing Name: UTILITY POD 


Part Number: D2694 


Description : 
Backer Plate 


ШІ 


Comment: Qty.: 5.0000 Each(s)/Unit Total: 


Backer Plate 
Pick: 


Qty Part Number Description Batch 


5 D2528-1  Backer Plate 


D25283 


5.0000 Each(s) 


_ Busguy 


Backer Plate 


Comment: Qty.: 4.0000 Each(s)/Unit Total : 


Backer Plate 

Pick: 

Qty Part Number Description 
4 02528-3 
D2569 


Backer Plate 


4.0000 Each(s) 


Comment: Qty: 1.0000 Each(s)/Unit Total: 
Hinge 
Pick 
Qty Part Number Description Batch 


1 D2569 Hinge 
D3007041 


ШШ 


1.0000 Each(s) 


{ (248 


Comment: Qty: 1.0000 Each(s)/Unit Total : 


Strut 
Pick: 


Qty Part Number Description Bat 
1  D3007-041 Prop Assembly 


AD62ABS 


1.0000 Each(s) 


2 (256 


Comment: Qty: 38.0000 Each(s)/Unit Total: 


Pop Rivets 
Pick: 


Qty Part Number Description Batch 


38 AD62ABSRivet 


Page 3 


38.0000 Each(s) 


M Цо%9Ч “(с 
645 694222. 


Form: rprocess 


Dart Aerospace Ltd 
W/0: WORK ORDER CHANGES 


DATE | STEP PROCEDURE CHANGE 


Part No: PAR #: Fault Category: NCR: Yes Мо DQA: Date: 
Resolution: ___ Disposition: QA: N/C Closed: Date: 
WORK ORDER NON-CONFORMANCE (NCR) 


Corrective Action Section B 
Approval | Approval 


Initial Action Description Chief Eng | ОС Inspector 
Chief Eng Chief Eng 


DATE 


NOTE: Date & initial all entries 


HMFORMS'Quality Assurancelapproved QANCRWO RevE 


Date: Monday, 27/04/2009 11:42:06 AM 
User: ` Julie Dawson 


Customer: CU-DAROO1 Dart Helicopters Services 


Job Number: 47487 


Process Sheet 
Drawing Name: UTILITY POD 


Part Number: D2694 


Seq. #: Machine Or Operation: 
AN45A 


HI ІІ 


Comment: Qty: 19.0000 Each(s)/Unit Total: 19.0000 Each(s) 
Bolt 
Pick: 
Qty  PartNumber ` Description Batch 
19 ANA DA Bolt 
АМАВА 


WN 


1.0000 Each(s)/Unit Total: 


Description : 


Comment: Qty.: 

Bolt 

Pick: 

Qty Part Number Description Batch 

1 AN4-6A Bolt 
AN526C632R7 


ІШ! 


1.0000 Each(s) 


____ MWSt 


Comment: Qty.: 2.0000 Each(s) 
Screw 
Pick: 
Qty Part Number Description Batch 
2  AN526C632R7 Screw 16141 


AN960JD6 


Comment: Qty: 2.0000 Each(s)/Unit Total: 
Washer 
Pick: 
Qty PartNumber Description Batch s 


2  AN960JD6  Washer Hat 


AN960JD416 


Comment: Qty.: 21.0000 Each(s)/Unit Total: 21.0000 Each(s) 
Washer 
Pick: 


Qty Part Number Description Batch 
21 AN960JD416 Washer [A Ws 


2.0000 Each(s)/Unit Total: 


2.0000 Each(s) 


Page 4 Form: rprocess 


Dart Aerospace Ltd 


WORK ORDER CHANGES 


Approval 


PROCEDURE CHANGE Chief Eng / 


Part No: PAR #: Fault Category: NCR: Yes Мо БОЛ: Date: 
Resolution: ` Disposition: QA: N/C Closed: Date: 
NCR: WORK ORDER NON-CONFORMANCE (NCR) 
D 


ane Corrective Action Section B ER 
Description of NC — - = - Verification | Арргома! | Approval 
STEP Section A Initial Action Description Sign & Section C Chief Eng | QC Inspector 
Chief Eng Chief Eng Date 


D 


NOTE: Date & initial all entries 


H:\fFORMS\Quality Assurancelapproved QA\NCRWO RevE 


Date: Monday, 27/04/2009 11:42:06 AM 
User: ` Julie Dawson Process Sheet 
Customer: CU-DAR001 Dart Helicopters Services Drawing Name: UTILITY POD 


| Job Number: 47487 Part Number: D2694 


Seq. #: Machine Or Operation: Description : 
MS21042L4 


HII 


Comment: Qty: 20.0000 Each(s)/Unit Total: 20.0000 Each(s) 
Nut 
Pick: 
Qty Part Number Description Batch 
1145014 


20 MS21042L4 Nut (or Ai 4 


MS21042L06 


Comment: Qty.: 2.0000 Each(s)/Unit Total: 2.0000 Each(s) 
Nut 
Pick: 
Qty  PartNumber Description Batch 
2  MS21042L08 Nut(or-06). HAL SU 


ЗМАЦ. ЕАВ 1 SMALL & MEDIUM FAB RESOURCE 1 


HI 


Comment: SMALL & MEDIUM FAB RESOURCE 1 
Drill hinge, Lid and base as per dwg 02694 


Wu 


Comment: DIMENSIONAL CHECK 
SMALL FAB 1 SMALL & MEDIUM FAB RESOURCE 1 


HO 


Comment: SMALL & MEDIUM ЕАВ RESOURCE 1 
Assemble as per Dwg D2694 
Use DT8023 for (10) holes on base. 


DIMENSIONAL CHECK 


INSPECT WORK TO CURRENT STEP 


III HW 


Comment: INSPECT WORK TO CURRENT STEP CT: 
26.0 PACKAGING 1 PACKAGING RESOURCE #1 


NH W 


Comment: PACKAGING RESOURCE #1 


GE SR 12; 2 39 


Раде 5 | Form: rprocess 


Dart Aerospace Ltd 


WORK ORDER CHANGES 


Арргома! 
DATE | STEP PROCEDURE CHANGE Chief Eng/ | APProval 
QC Inspector 


Prod Mgr 


Part No: PAR #: Fault Category: NCR: Yes Мо DQA: Date: 
Resolution: ` Disposition: QA: МС Closed: Date: 


WORK ORDER NON-CONFORMANCE (NCR) 


Ge кен Descripti on of NC Corrective Action Section B 


Section А 


H:\fFORMS\Quality Assurance\approved QA\NCRWO RevE 


Date: Monday, 27/04/2009 11:42:06 AM 
User: = ` Julie Dawson 


Customer: CU-DAR001 Dart Helicopters Services 


Job Number: 47487 


777 ІШІ 


Seq. #: Machine Or Operation: 


QC21 


Process Sheet 
Drawing Name: UTILITY POD 


Part Number: D2694 


Description : 
FINAL INSPECTION/W/O RELEASE ` 


Comment: FINAL INSPECTION/W/O RELEASE 


= ШШШ 
| 


Раде 6 


Form: гргосеѕѕ 


Dart Aerospace Ltd 


DATE | STEP 


WORK ORDER CHANGES 
PROCEDURE CHANGE 


Approval | Appr | 
| ома! 
Prod Mgr р 


Part No: PAR #: Fault Category: NCR: Yes Мо БОЛ: Date: 
Resolution: ___ Disposition: QA: МС Closed: Date: 
WORK ORDER NON-CONFORMANCE (NCR) 


NCR 
Corrective Action Section B Y 
Description of NC — - — - Verification | Арргома! | Арргома! 
Chief Eng Chief Eng Date 


NOTE: Date & initial all entries 


H:\fFORMS\Quality Assurancelapproved QA\NCRWO RevE 


Ш> PT, DART AEROSPACE LTD 


HAWKESBURY, ONTARIO, CANADA 
ORAWING NO. REV. H 


D2694 | SHEET 1 OF 4 


NEW ISSUE CREATED TO REPLACE 
0550-602-041 AND -043 


99.01.08 | SEAL de HINGE CHANGE (TSR А1047 
SE & A855/A858); INCLUDED DEO9119 


99.12.20 | CHANGE DIMENSIONS 


CHANGED RIVETS FROM AD64ABS TO 
07.07.18 | AD62ABS (РАБ 185) 


2 AN526C632R7 
21 AN960JD416 


GENERAL NOTES: 
1) TRANSFER DRILL UNSPECIFIED HOLES FROM ATTACHING PART AS FOLLOWS: АМ526С632 > DRILL 20.141 
АМА > DRILL 20.257 
2) SEAL ALL HOLES AND EDGES OF POD WITH CYANOACRYLATE GLUE 
) FOR D2569 HINGE: 
() INSTALL КМЕТ HEADS FROM OUTSIDE OF POD 
(ii) GRIND TRAILING EDGE OF КМЕТ TO PERMIT HINGE TO CLOSE 
(ШЇ) ENSURE ALL КМЕТ HOLES ARE DRILLED ON THE LARGER HINGE TABS AS SHOWN IN DETAIL A 
TOLERANCES ARE PER DART QSI 018 UNLESS OTHERWISE NOTED SHOP COPY 
ALL DIMENSIONS ARE IN INCHES UNLESS OTHERWISE NOTED RETURN TO 


ENGINEERING 


UNCONTROLLED COPY 
SUBJECT TO AMENDMENT 


Copyright € 1997 by DART AEROSPACE LTD 


THIS DOCUMENT IS PRIVATE AND CONFIDENTIAL AND IS SUPPLIED ON THE EXPRESS CONDITION THAT IT IS NOT TO BE USED FOR ANY PURPOSE OR COPIED 
OR COMMUNICATED TO ANY OTHER PERSON WITHOUT WRITTEN PERMISSION FROM DART AEROSPACE LTD. 


Dart Aerospace Ltd 
WORK ORDER CHANGES 


Approval 
Prod Mgr nspector 


Part No: PAR #: Fault Category: NCR: Yes Мо ООА: Date: 


Resolution: ___ Disposition: QA: N/C Closed: Date: 


7 Corrective Action Section B 
DATE | STEP Approval 


Initial Sign & Chief Eng 


Chief Eng Date 
NOTE: Date & initial all entries 


H:WFORMS\Quality Assurancevapproved QA\NCRWO RevE 
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031902 мо 1SOdufid АМУ #01 0351 38 OL JON S! Ш IWHL мошамоо SS3MdX3 JHL МО (314415 SI ОМУ TVIIN3OLINOO ОМУ 3iVAlMd SI IN3ANIOG SIHL 


ал здуабонзу nO Ха 4661 O зчбийдод 


03007-041 PROP ASS'Y 


E (SEE SECTION E & F) 
AD62ABS RIVETS (19 


[2 [L ët 
27.0 
(SEE DETAIL À [^ и 12.0|-- Ñ 


AD62ABS RIVETS (19) 
ON POD BASÉ 
(SEE DETAIL A) 


02202-5 POD BASE 


02202-1 POD LID 
D2569 HINGE D 


LOCATION OF D2429-041 SPRING CLIP ASS'Y (REF) LOCATION OF MAX 
POD LOAD LABEL 


LOCATION OF CARGO HOOK TO BE ADDED -AT ME 
LIMITS LABEL (IF REQ'D) OF KIT PICKINC 


INSTALL D2462—1700 NEOPRENE 
: VÈN SEAL ALONG TOP INSIDE EDGE ОЕ 
NOT TO SCALE LID (USE CONTACT CEMENT) 


20.191 


814040 
31va 
4 озхозно 


(38 PLACES) 5 
de SECTION В-В QÉ 
7 lÂ 0.75 SCALE 23 (N° 


AN526C632R7 SCREW (1) 
AN960JD6 WASHER (1) 
MS21042L06 NUT (1) 
(2 PLACES AS SHOWN) 


02429-041 
1.25 SPRING СИР 


А18/4355У 908 ANILA 


Ма 
N 
N 
O 
jt 


VOVNVO 'ORJVINO “AYNESIAMVH 


ап 39V4SOY3W 1чуд 


NOTE ORIENTATION OF 


INSTALL HINGE 
DOUBLERS IN POD BASE 


ON THIS EDGE 


AOYLNON 
ома 
Ra 


ONDIAIN 


IN пчанайу OL 
лафо аял 
+ 30 2 133HS 


Dart Aerospace Ltd 


WORK ORDER CHANGES 


DATE | STEP 


Part No: PAR #: 


Resolution: 


NOTE: Date & initial all entries 


H:\fFORMS\Quality Assurance\approved QA\NCRWO RevE 


PROCEDURE CHANGE 


Approval 
By Qty | сме Eng/ ee, 
Ргод Маг С Inspector 


Fault Category: NCR: Yes Мо ООА: Date: 


Disposition: ОА: МС Closed: Date: 


WORK ORDER NON-CONFORMANCE (NCR) 


Corrective Action Section B 


Initial Action Description Sign & 
Chief Eng Chief Eng Date 


+ 


Verification | Approval | Арргома! 
Section C Chief Eng QC Inspector 


WW e DART AEROSPACE LTD 
РА BAT | К/І De С es HAWKESBURY, ONTARIO, CANADA = 
ТАЈ 02694 SHEET 3 OF 4 


DATE TITLE SCALE 
07.07.18 UTILITY POD ASSEMBLY : 


AN4—5A BOLT (1) 
AN960JD416 WASHER (1) 
MS21042L4 NUT (1) 

(2 PLACES) 


02528-1 BACKER PLATE 


D2202-1 POD LID (REF) 


D2204—9 LATCH 


SECTION С-С 
SCALE 1:2 


D2202-1 


ZN AN4-5A BOLT (1) 


p COPY 
AN960JD416 WASHER (1) ВИ TO 
MS21042L4 NUT (1) ENGINEERING _ 
(2 PLACES AS SHOWN) LLED CO 


02202-5 
РОО BASE (REF) 


АМ4-5А BOLT (1) 


AN960JD416 WASHER (1) 
AN MS21042L4 NUT (1) 


(2 PLACES) 
D2528-1 


SCALE 1:2 


BACKER PLATE 


02202-3 
РОО ВАЗЕ 
(REF) 


АМ4-5А BOLT (1) 
AN960JD416 WASHER (1) 
MS21042L4 NUT (1) 

(2 PLACES AS SHOWN) 


Copyright © 1997 by DART AEROSPACE LTD 


THIS DOCUMENT IS PRIVATE AND CONFIDENTIAL AND (5 SUPPLIED ON THE EXPRESS CONDITION THAT IT IS NOT TO BE USED FOR АМУ PURPOSE OR COPIED 
OR COMMUNICATED TO ANY OTHER PERSON WITHOUT WRITTEN PERMISSION FROM DART AEROSPACE LTD. 


Dart Aerospace Ltd 


WORK ORDER CHANGES 


Approval 
DATE | STEP PROCEDURE CHANGE Chief Eng/ | APProval 
Prod Mar nspector 


Part No: PAR +: Fault Category: МСН: Yes Мо ООА: Date: 
Resolution: ___ Disposition: QA: МС Closed: Date: 
WORK ORDER NON-CONFORMANCE (NCR) 


STEP Description of NC _ Corrective Action M o e | Verification | Approval | Approval 
Section А Initial Action Description Sign & Section C Chief Eng QC Inspector 
Chief Eng Chief Eng Date 


DATE 


NOTE: Date & initial all entries 


HMFORMS Quality Assurancelapproved QANCRW O RevE 


ay DART AEROSPACE LTD 
D HAWKESBURY, ONTARIO, CANADA 


CHECKED р APPROVED DRAWING NO. REV. H 
D2694 SHEET 4 OF 4 


DATE TITLE SCALE 
07.07.18 UTILITY POD ASSEMBLY 


AN4—6A BOLT (1) 
AN960JD416 WASHER (2) 
MS21042L4 NUT (1) / N 
(1 PLACE, BOLT HEAD ON 
INSIDE OF POD AS SHOWN) 


D2202-1 POD LID (REF) 
02528-1 BACKER PLATE 


D2012-107 CLEVIS (REF) 


АМ4—5А BOLT (1) 
AN960JD416 WASHER (1) 
MS21042L4 NUT (1) 

(1 PLACE, BOLT HEAD ON 
OUTSIDE OF POD, NOT SHOWN) 


03007-1 
PROP АРМ (REF) 


АМ4—10А BOLT (1, REF) 
02022-101 SPACER (2, REF). 
AN960JD416 WASHER (1, REF) 
MS21042L4 NUT (1, REF) 


D2204-9 LATCH 


D2705 SUPPORT 
BRACKET (REF) 


AN4—5A BOLT (1) WITHOUT NOTICE 
AN960JD416 WASHER (1) RK O 
MS21042L4 NUT (1) No! 


(2 PLACES AS SHOWN) 


D3007-1 PROP, 
ARM (REF) 


02202-3 POD BASE (REF) 


ELEASE 


· Па 248 SECTION F-F 
SCALE 1:2 
SECTION ROTATED 85° СМ 


D2705 SUPPORT 
BRACKET (REF) 
ATTACH TO INSIDE 
OF POD BASE 


02204-9 
(АТСН ВАЗЕ 
ВКАСКЕТ 
(КЕҒ) 


5169-В5 BALL STUD (1, REF) 
03015-3 LOCKNUT (1, REF) 
AN960JD516 WASHER (1, REF) 


Copyright € 1997 by DART AEROSPACE LTD 


THIS DOCUMENT IS PRIVATE AND CONFIDENTIAL AND IS SUPPLIED ON THE EXPRESS CONDITION THAT IT 15 NOT TO BE USED FOR ANY PURPOSE OR COPIED 
OR COMMUNICATED TO ANY OTHER PERSON WITHOUT WRITTEN PERMISSION FROM DART AEROSPACE LTO. 


Dart Aerospace Ltd 
WORK ORDER CHANGES 


Approval 
DATE | STEP PROCEDURE CHANGE Chief Eng/ | Approval 
Prod Mgr nspector 


Part No: PAR #: Fault Category: NCR: Yes Мо РОА: Date: 


Resolution: _ _ Disposition: QA: N/C Closed: Date: 


WORK ORDER NON-CONFORMANCE (NCR) 


NOM Corrective Action Section B v 
Description of NC — - — : Verification | Approval | Approval 
DATE | STEP Section A Initial Action Description Sign & Section C Chief Eng QC Inspector 
Chief Eng Chief Eng Date 


NOTE: Date & initial all entries 


HMFORMSQuality Assurancelapproved QA\NCRWO RevE 


DART АЕКО$РАСЕ LTD 
HAWKESBURY, ONTARIO, CANADA 
DRAWING NO. REV. F 


D2202 SHEET 1 OF 4 
TITLE у 


DESIGN ` ` DRAWN BY 
е œ 
CHECKED APPROVE! и 
4 olf 


EFFECTIVE | | ОЕОз 
17 бех. А 2 


1) LAMINATE PER DART 051 006. 
LAMINATION SCHEDULE PER THIS DRAWING. 


2) MATERIALS: 
RESIN: EPOCAST 50-A/9816 OR DERAKANE 
470—36/411/510A40 


FOAM: A500 CORE-CELL, OR DIVINYCELL.. 
OR AIREX, 0.38 THICK (3/8 FOAM) 


FIBRE: 9.7 OZ 7781 WEAVE "5" GLASS (Әо2 SATIN) 
5 OZ PLAIN WEAVE KEVLAR (5о2 KEVLAR) 
«НОР COPY 
3) PEEL PLY ALL SURFACES. RETURN TO 
| | ENGINEER COPY 
4) FINISH: PRIMER, EPOXY PRIMER WHITE 4500-PB-40 UNCONTROLLED ут 
ВАЗЕ COAT, CHROMATE BASEMAKER 9175S SUBJECT men 
URETHANE CLEAR COAT, CHROMATE 7500S š 


j NO. 
5) TOLERANCES ARE PER DART QSI 018 UNLESS OTHERWISE NOTED. 


6) ALL DIMENSIONS ARE IN INCHES. 


7) Аита FINISH : INSIDE => DUPONT HGHfanp GHEY емек. #44-5 A 
Outa ME бр + GEL Яачруврос 


Copyright O 1993 by DART AEROSPACE LTD 
THIS DOCUMENT IS PRIVATE AND CONFIDENTIAL AND IS SUPPLIED ON THE EXPRESS CONDITION THAT IT IS NOT ТО BE USED FOR ANY PURPOSE OR COPIED 
OR COMMUNICATED TO ANY OTHER PERSON WITHOUT WRITTEN PERMISSION FROM DART AEROSPACE LTD. ` 


Dart о, Ltd 


WORK ORDER CHANGES 


Арргома! 
DATE | STEP PROCEDURE CHANGE Chief Eng / GE 
Ргод Маг ee 


Part No: PAR #: Fault Category: NCR: Yes Мо Род: Date: 
кс = = Disposition: QA: N/C Closed: Date: 


STEP Description of NC Corrective Action Section B | Verification | Approval | Арргома! 
Section А Initial Action NEL IL o LEE Sign & Section C Chief Eng QC Inspector 
Chief Eng Chief NEL IL o LEE Date 


NOTE: Date & initial all entries 


DATE 


H:\fFORMS\Quality Assurancelapproved QA\NCRWO RevE 


кп @ Т” DART AEROSPACE LTD 

| a HAWKESBURY, ONTARIO, CANADA 
CHECKED APPROVE DRAWING NO. Ee REV. F 
À D2202 SHEET 2 OF 4 
DATE | TITLE | y SCALE 
01.03.14 UTILITY POD LID AND BASE 1:20 


SEE 


DETAIL 2 


SECTION 
А-А 


02202-9 FOAM CORE, 
МАКЕ FROM 3/8” ҒОАМ, ROUTER PER DT8559 


D2202-—5 ВАЗЕ 


| (MOLD DT8002) 
DETAIL В. 
SCALE 1:2 NE sHoP COPY 
TUR 
9oz SATIN Енч 
EN ОРҮ 
А бох KEVLAR UNCONTROLLED ES e 
A pj2ez-103 D2202—5 FOAM CORE SUBJECT TO AMEN 
50z KEVLAR WITHOUT NOT 
50z KEVLAR 


дог SATIN но. 


Dart Aerospace Ltd 


WORK ORDER CHANGES 


Approval 
DATE | STEP PROCEDURE CHANGE By Qty | сме Eng/ Approval 
Prod Mgr nspector 


Part No: PAR #: Fault Category: NCR: Yes Мо DQA: Date: 


Resolution: ` Disposition: QA: N/C Closed: Date: 
WORK ORDER NON-CONFORMANCE (NCR) 
D 


Aach Corrective Action Section B "nem 
Description of NC = 4 E - Verification | Approval! | Approval 
ATE STEP Section A Initial Action Description Sign & Section C Chief Eng QC Inspector 
Chief Eng Chief Eng Date 


NOTE: Date & initial all entries 


H:\fFORMS\Quality Assurance\approved QANCRW O RevE 


DART E FZ 
D2202 


(GE DESIGN DRAWN 8Y 
% e 
REV. Е 


SHEET 3 OF 4 


DATE TITLE SCALE 
01.03.14 UTILITY POD LID AND BASE 1:20 


SECTION - 
А—А D2202-7 FOAM CORE, | 
T MAKE FROM 3/8" FOAM, ROUTER PER DT8024 | 


P dap ck pM En ERED) 
(d 


D2207 LIS 
(MOLD DT8002) 


MAIN LAYUP 

0.52 MIN 9oz SATIN 
9oz SATIN 
5oz KEVLAR 


CUT LINE 0222-01 222627 FOAM CORE 
5oz KEVLAR 
DETAIL B 9oz SATIN 
SCALE 1:2 


Copyright © 1993 by DART AEROSPACE LTD 
THIS DOCUMENT 15 PRIVATE AND CONFIDENTIAL AND 15 SUPPLIEO ON THE EXPRESS CONDITION THAT IT IS NOT TO BE USED FOR ANY PURPOSE OR COPIED 
OR COMMUNICATED TO ANY OTHER PERSON WITHOUT WRITTEN PERMISSION FROM DART AEROSPACE LTD. 


SHOP COPY 
RETURN TO 
ENGINEERING 
UNCONTROLLED COPY 
SUBJECT TO AMENDMENT 

WITHOUT NOTICE 


wo TE 


Dart Aerospace Ltd 


WORK ORDER CHANGES 
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SELASTE PACKING SLIP 
DELASTEK COMPOSITES INC. CERTIFICATE OF COMPLIANCE 


2699, 5iéme Avenue 
COMPOSITE Local.14, PORTE -A- 
Telephone: (819) 533-5788 = 
Warehouse: MAIN 


Grand-Mère, Québec G9T 5К7 


Can **Fax (819) 533-3494 ** 


Dart Aerospace Ltd. Dart Aerospace Ltd. 

1270, Aberdeen Street 1270, Aberdeen Street 
Hawkesbury, Ontario K6A 1K7 Hawkesbury, Ontario K6A 1K7 
Canada Canada 


Telephone: 613-632-5200 
Contact: Linda Lacelle 


| Shipvia — | ов. ____ Terms Salesperson 


PURO COLLECT Net30 days Claude Lessard, ext. 233 
Ship date Our a # = а Ы] b Your PO # GST/PST # 
10/06/2009 PEA | 5997 |  Chantallavoie | PO00008674 A 


La 
Ship. 


1 |DKC134-0014 


Item Description 


D2202-1 Side Pod Lid 
Référence DKA362-0015 


1 |DKC134-0015 D2202-3 Side Pod Base 


Référence DKA362-0016 


It is hereby certified that all materials, process and finished items were 
controlled and tested in accordance with the requirements of the purchase 
order and applicable specifications. All such records are on file at our plant 
and available for review upon request. 


Accepted by: 
ML, 
[2 Cast. [0 Adm. L] Quality O Ship. Quality d departimen AQ-357 


DELASTEK COMPOSITES ӚЗ 


Date: Mardi, 2009-04-28 10:16:56 
Utilisateur: Marc Dubé 


Feuille de Procédé 


N° de pièce Delastek Aeronautique: DKA362-0015 
N° de pièce Delastek Composites: DKC134-0014 


Process Sheet Rév.: 10 Modification du planning afin d'y inclure le 
N° LG 0008 ( Primer) 


Produit additionnel 


— 5 MN ` 
# Séq.: Machine ou Opération: Description : 
10 AC0303 Frekote 44NC 
Commentair Qty: 0.030 GALLON(s)Unit Total: 0.030 GALLON(s) 
Frekote 44NC 
2.0 PREPARATION 3 PRÉPARATION DU MATÉRIEL DART 


ІШЕ NE uM B 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 10.0000Min Total Run : 0.1667Hrs 
PRÉPARATION DU MOULE CRE: 


Faire la préparation du moule N° DT8002 en appliquant une couche de Freekote 44NC et ensuite laisser 
sécher pendant 3 heures avant de passer à l'étape suivante. 
3.0 AAC0273 Gel Coat Blanc N° Gel 944W005 


Commentair Qty: 1.250 GALLON(s)/Unit Total: 1.250 GALLON(s) 

Gel Coat Blanc N° Gel 944W005 N° de Lot: - 72 7 -/ 
40 ААС0275 Catalyst N° DDM-9 
Commentair Су: 0.0095 PINTE(s)Unit Total: 0.0095 PINTE(s) 

Catalyst N° DDM-9 N° de Lot / - 022 d 


50 AC0260 Acetone 

Commentair Qty.: 0.375 KILOGRAMME(s)/Unit Total: 0.375 KILOGRAMME(s) 
Acetone 

6.0 PREPARATION 3 PREPARATION DU MATÉRIEL DART 


ШЕ ШШ 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 0.0000Min Total Run : 0.0000Hrs 
PREPARATION DU MATÉRIEL 


Faire la préparation du matériel : 


Page 1 


Client : ПАКТ Dart Aerospace Ltd. Nom Dessin : UTILITY POD LID 

Numéro Job : 43782 Numéro Article : DKC 134-0014 

Numéro Soumission : 1742 Numéro Dessin : D2202 

Numéro В.А. : Projet Numéro : DKC134 

Cette fois : 2009-04-28 Мо. ВУ. : Révision dessin SE 

Prsht Rev. : NC | Matériel : Résine Derakane 470-36/411/510 

Prem. fois Ges Туре : > Date Düe : 2009-05-05 Qté: 
Gs . ет. 

Job précédente : 43646 des 

Ecrit par ` 

Vérifié & Approuvé par gas 

Commentaires : N° de pièce Laminée Dart Aerospace: 02202-1 


COMPOSITES 


1 UdM: UNITE 


Form: process 


56) 


4 Date: Mardi, 2009-04-28 10:16:56 


Utilisateur: Marc Dubé Feuille de Procédé 
Client: DART : Dart Aerospace Ltd. | Nom Dessin: UTILITY POD UD 
Numéro Job: 43782 Numéro Article: DKC134-0014 
A |! |! 


# Séq.: Machine ou Opération: Description : 


Dans une quantité de Gel Coat N° 944W005 ajouter 2% de Catalyst N° DDM-9 et diluer à l'aide de 10% 
D'acétone. | 
GEL СОАТ. APPLICATION DE GEL СОАТ 


DM Ж ШШ 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 20.0000Min Total Run ` 0.3333Hrs 
APPLICATION DE GEL COAT 


À l'aide d'un fusil à peinture appliquer une couche entre 15 et 20 millièmes de Gel Coat sur le moule N° 
DT8002 et laisser sécher pendant un minimum de 12 heures avant de faire le lay-up, mais ne pas dépasser 
24 heures de séchage selon l'instruction de travail N? Tec-70. 


Note: Le gel coat ne doit contenir aucun "airdry" ni aucune cire. Et le temp de séchage est important afin 
d'éviter d'avoir des défauts de surface, et afin d'éviter que le tissu ne vienne marquer au travers du Gel Coat 
ainsi que d'éviter d'avoir un rétrécissement. EN 
ae //- 05-09 | 
Autocontróle де fabrication.( Visuel du Gel Coat ) 
8.0 ААС0326 9.7 ог Weave "S" glass #FG-778150-125Y Volan Finish 
Commentair Qty: 9.9 VERGE(s)/Unit Total: 9.9 VERGE(s) 
9.7 oz 7781 Weave "S" glass #FG-778150-125Y N° de Lot 7 = 7 0/7 yd 
9.0 AC0409 Tissu à délaminer Release рју B 
Commentair Qty: 9.16 VERGE(s)/Unit Total: 9.16 VERGE(s) 
Tissu à délaminer Release ply B 
10.0 AAC0319 502 plain weave Kevlar 50" wide roll 
Commentair Qty.: 6.6 VERGE(s)/Unit Total: 6.6 VERGE(s) 
5oz plain weave Kevlar 50" wide roll 


( 
ndlt _/ -6207-7 ` _ 


11.0 AC0407 Wrightion 5200 Bleu РЗ 
Commentair Qty: 14.95 VERGE(s)/Unit Total: 14.95 VERGE(s) 
Wrightlon 5200 Bleu P3 
12.0 АС0408 Feutre de drainage N° Airweave М 10 


Commentair Qty: 12.50 VERGE(s)/Unit Total: 12:50 VERGE(s) 
Feutre de drainage N^ Airweave N 10 
13.0 АС0752 Stretchlon 200 poche à vide Vert 
Commentair Qty: 42.63 PIED(s)/Unit Total: 42.63 PIED(s) 
Stretchlon 200 poche à vide Vert 
14.0 АС0098 Ruban а gommer jaune #: Т/АТ-200Ү 


Commentair Qty: 3.0000 RL(s)/Unit Total: 3.0000 RL(s) 
Ruban а gommer jaune #: T/AT-200Y 
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Form: rprocess 


` 


Date: Mardi, 2009-04-28 10:16:57 
Utilisateur: — Marc Dubé Feuille de Procédé 
Dart Aerospace Ltd. 


Client: DART Nom Dessin: UTILITY POD LID 


Numéro Job: 43782 Numéro Article: DKC134-0014 
Machine ou Opération: Description ` 


Numéro Job: 
15.0 PRÉPARATION 3 PRÉPARATION DU MATÉRIEL DART i 


ІШІ ШЇЇ 


РА АЕ 
Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 30.0000Min Total Run : 0.5000Hrs 


TAILLAGE DU MATÉRIEL 


Faire le taillage du matériel selon les Dimensions requises: 

Un morceau pour recouvrir le fond du moule N° DT8002. 

Deux morceaux pour couvrir les extrémités du moule N° DT8002. 

Deux тогсеаих pour recouvrir les cotés du moule N° DT8002. 

Faire cette opération pour les trois plis de 9 oz ainsi que pour les deux plis de 5 oz de Kevlar. 


Tailler le matériel nécessaire pour la poche à vide ( Faire 3 kits car il y aura trois baggings différents lors de 
la fabrication de cette pièce): 


Peel Ply 
Film Durisol P-3 
Feutre de drainage 6m E 


Stretchlon 200 77 - 5 - 0 9 ED 


Coller une bande de ruban jaune tout le tour du Stretchlon 200, plier les différentes composantes des poches 
à vide et entreposer en attente des opérations de bagging. 

16.0 ААС0324 Résine (41187530) 411-350 promo. 75min, 

Commentair Qty: 2.500 KILOGRAMME(s)/Unit Total: 2.500 KILOGRAMME: s) 
Résine (41187530) 411-350 promo. 75min. N° de Lot: / ` ` O 2 De - 

17.0 AACO275 Catalyst N° DDM-9 

Commentair Qty: 0.0845 PINTE(s)/Unit Total: 0.0845 PINTE(s) 

Catalyst N° DDM-9 - 


N° de Lot: /:.22/ 7e =Z 


18.0 PRÉPARATION 3 x PREPARATION DU MATÉRIEL DART 


ШШ ШЦ 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 15,0000Min Total Run : 0.2500Hrs 
PRÉPARATION DU MATÉRIEL 


/2 -S-69 € 
Mélanger la quantité de résine désirée pour le laminage des trois premier plis du Pod Lid : 2% de catalyst 
DDM-9 par quantité de résine Derakane 411-350 Promoté 75 Min. 
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Date: Mardi, 2009-04-28 10:16:57 
Utilisateur: Marc Dubé F euille de Procé dé 


Client: DART Dart Aerospace Ltd. Nom Dessin: UTILITY POD LID 
Numéro Job: 43782 Numéro Article: DKC134-0014 


Machine ou Opération: M 
19.0 LAMINAGE. LAMINAGE PIECE DART 


WW 


Commentair Setup} 0.00Hrs/ Run: 60.0000Min Total Run : 1.0000Hrs 
FAIRE LE LAMINAGE DES TISSUS 


Description : 


II 


Faire le laminage des trois premiers plis de tissu ( 2 plis de 9 oz et 1 pli de 5 oz Kevlar ) de la façon suivante: 


Recouvrir toute la surface du moule N° DT8002 à l'aide де de résine Derakane 411-350 Рготоје 75 Minutes, 
ensuite venir laminer un pli de 9 oz dans le fond du moule, suivre avec les deux extrémités et terminer avec 


les deux cotés. ( Ajouter де la résine au besoin ) / 2 = 5 -Ô 2 
3 ез 


1 
Recommencer pour les deux autres plis. ( un pli de 9 oz et un pli de 5 oz Kevlar ) 
20.0 POCHE À VIDE 1 FAIRE LA POCHE À VIDE 


|! Se ШШ 


Commentair Setup:>0.00Hrs/ Run: 10.0000Min Total Run : 0.1667Hrs 
EFFECTUER LA POCHE А VIDE 


Faire la poche à vide sur le moule N° DT8002, assurez vous qu'il n'y aie aucunes pertes de “E 


Laisser sécher jusqu'au lendemain. /2- 5. ° ? 


21.0 AAC0324 š Résine (41187530) 411-350 promo. 75min. 


Commentair Qty: 0.400 KILOGRAMME(s)/Unit Total: . 0.400 KILOGRAMME(s) 
Résine (41187530) 411-350 promo. 75min. 


N° de Lot: / - 24094 -/ | 


220 ААС0275 Catalyst N° DDM-9 
Commentair Qty: 0.0135 PINTE(s)/Unit Total: 0.0135 PINTE(s) 
Catalyst N* DDM-9 
N° de Lot: Z -22/ 22 -/ 
23.0 DKC134-0022 D2202-101 Foam Core ( Utility Pod Lid ) 
Commentair Qty.: 1 UNITE(s)/Unit Total: 1 UNITE(s) 
D2202-7 Foam Core ( Utility Pod Lid ) “200% 
24.0 PRÉPARATION 3 PRÉPARATION DU MATÉRIEL DART 


Г WR 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 15.0000Min Total Run : 0.2500Hrs 
PRÉPARATION DU MATÉRIEL 2-5 
$ - 09 за 


Faire un mélange de résine Derakane 411-350 Promoté 15 à 18 Minutes 2% de catalyst DDM-9 par quantité 
de résine. 


Р аде 4 | Form: rprocess 


| Date: Mardi, 2009-04-28 10:16:57 


"HE Marc Dubé Feuille de Procédé 


Client: DART “Бап Aerospace Ltd. Nom Dessin: UTILITY POD LID 
Numéro Job: 43782 Numéro Article: DKC134-0014 
79% ШІП 
# Sëq.: Machine ou Opération: Description : 
25.0 FAB GÉNÉRALE 3 FABRICATION GÉNÉRALE DART 


ШІП ШІЛІГІ 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 15.0000Min Total Run : 0.2500Hrs 
ASSEMBLAGE GÉNÉRALE DES PIECES 


À l'aide d'un rouleau, appliquer une couche de résine sur toutes les surfaces du Foam Core N° 
Diss 129-0088 et positionner le foam Core dans le moule selon le dessin. 
DELASTER 


%-5-о09 “Se 


Laisser sécher pendant deux heures. 


26.0 ААС0452 + Polybond B46F 
Commentair Qty.: 0.150 KIT(s)/Unit Total: 0. Ve KIT 7233 d 
Polybond B46F N° de Lot. d 6 72 27 
27.0 ASSEMBLAGE 3 ` + ASSEMBLAGE GENERALE DART 


M ШШ 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 0.0000Min Total Run ` 0.0000Hrs 


ASSEMBLAGE GÉNÉRALE DART "a 23 -5- 5 7 ER M. 7 


І 
Faire l'assemblage ди Foam Core N° DKC134-0022 а l'aide ди polybond 64F 
28.0 , POCHE À VIDE 1 FAIRE LA POCHE À VIDE 


IO? | ШП 


Commentair Setup: 0.00Нг5/ Run: 0.0000Min Total Run : 0.0000Hrs 
EFFECTUER LA POCHE A VIDE 


Faire la poche à vide sur le moule N° 018002, ássurez vous qu'il п'у aie aucunes pertes de vacuum. 


3-529 © 
Laisser sécher 1 heure. / ? A. . 7. 


29.0 ААС0324 Résine (41187530) 411-350 promo. 75min. 


Commentair Qty.: 2.500 KILOGRAMME(s)/Unit Total: 2.500 KILOGRAMME(s) 
Résine (41187530) 411-350 promo. 75min. 


N° de 104 - 2 7292" / 


30.0 ААС0275 Catalyst N° DDM-9 
Commentair Qty: 0.0845 PINTE(s)/Unit Total: 0.0845 PINTE(s) 
Catalyst N° DDM-9 ° 


N° de Lot_/ 7 22776 =) | 


Раде 5 Form: гргосез$ 


"Date: Mardi, 2009-04-28 10:16:57 


Utilisateur: Marc Dubé Ж вие de Procédé 
Client: DART Dart Aerospace Ltd. | Nom Dessin: UTILITY POD LID 
Митего Job: 43782 ' Numéro Article: DKC134-0014 
7 LL) 
ft Séq.: Machine ou Opération: Description : 
31.0 PRÉPARATION 3 PRÉPARATION DU MATÉRIEL DART 


[| ШЧ 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 15.0000Min 198 Кип: 0.2500Hrs 


PRÉPARATION DU MATÉRIEL X-5-o9 G pil fet. 


Mélanger la quantité de résine désirée pour le laminage des deux derniers plis du Pod pe 2% de catalyst 
DDM-9 par quantité de résine Derakané 411-350 Promoté 75 minutes. 
320 LAMINAGE. LAMINAGE РЈЕСЕ DART 


| ІШІП 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Кип: 60.0000Min Total Run : 1. 0000Hrs 
FAIRE LE LAMINAGE DES TISSUS 


Faire le laminage des deux dernier plis de tissu ( 1 plis de 5 oz Keviar et 1 pli de 9 oz) de la façon suivante: 


Recouvrir toute la surface du moule N° DT8002 à l'aide de de résine Derakane 411-350 Promoté 75 minutes, 
ensuite venir laminer un pli de 5 oz Kevlar dans le fond du moule, suivre avec les deux extrémités et terminer 


avec les deux cotés. ( Ajouter de la résine au besoin т алата) 
(А 19-58-09 NT AM, 


Recommencer pour le dernier plis. ( un pli de 9 oz") 
33.0 POCHE Á VIDE 1 FAIRE LA POCHE Á VIDE 


UU a | 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 10.0000Min Total Run : 0. 1667Hrs 
EFFECTUER LA POCHE A VIDE 


Faire la poche à vide sur le moule N° DT8002, assurez vous qu'il n'y aie aucunes pertes de vacuum. 


: -S v8 айаш j „ЛА. 
Laisser sécher jusqu'au lendemain. / K 5 9 jv ‚7. A 


34.0 DÉMOULAGE 1 DÉMOULAGE PIÈCE DART 


ШШ WWM 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 15.0000Min Total Run : 0.2500Hrs 


DEMOULAGE DES PIECES  . 
| EE 


Faire le démoulage du Utility Pod Lid en faisant bien attention de ne pas endommager la piece. 


Autocontrôle de la qualité du laminage en frappant légèrement sur toute la surface du Pod à l'aide du 
manche d'un tournevis. 
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“Date: Mardi, 2009-04-28 10:16:57 


Utilisateur; Marc Dubé . Feuille de Procédé 
Client: DART Рап Aerospace Ltd. Nom Dessin: UTILITY POD LID 
Numéro Job: 43782 | Numéro Article: ОКС134-0014 
— HN 
# Séq.: Machine ou Opération: | Description : 
35.0 AC0058. ~ Polysoft 1.3 kg # 003012 Sikkens 


Commentair Qty: ` 0.125 UNITE(s)/Unit Total: 0.125 UNITE(s) 
Polysoft 1.3 kg # 003012 Sikkens 


N° de Lot_/- 6 706 - / , 
36.0 | AC0059 Durcisseur Polysoft #004009 Sikkens 


Commentair Qty: 0.100 UNITE(s)/Unit Total: ^ 0.100 UNITE(s) 
Durcisseur Polysoft #004009 Sikkens 
370 FINITION 3 . =. FINITION PIÈCE DART 


Wu ` ЇЇ 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 0.0000Min РА Кип: 0.0000Hrs 


FINITION GÉNÉRALE 
ћ 


Sabler légèrement toute la surface intérieur du pod а l'aide de papier sablé grit 120. 


Vérifier la surface intérieur du pod et injecter à l'aide d'une seringue munit d'une aiguille de la résine au 
endroit où il y a des bulles d'air. : 


«> GANTS 7 
Corriger les imperfection де surface à l'aide du Sikkens Polysoft. / 5 я < -0 q MeL. 


4 
-. 


Laisser sécher jusqu'au lendemain. — "> v 
38.0 TRIMAGE 3 TRIMAGE COMPOSITES DART 


UL E ШШ 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 30.0000Min Тога! Run : 0.5000Hrs 
Pe DE FINITION 


Faire le trimage du Pod Lid selon le dessin Page 3 de 4 Détail B / 2 e < O 9 Gee, 


Autocontréle du trimage du pod. 
39.0 AAC0683 Dupont Primer N° 7704S 


Commentair Qty: 0.4333 UNITE(s)/Unit Total : 0.4333 SEE) 
Dupont Primer N° 77045 N° de Lot: | -2% 10 Feit 


40.0 ААС0685 Dupont Activator - Reducer Chromabase М? 77755 
Commentair Qty.: 0.0283 UNITE(s)/Unit Total: 0. 0263 UNITE(s) 
Dupont Activator - Reducer Chromabase N°° “77158 
41.0 PRÉPARATION 3 А PRÉPARATION DU MATERIEL DART 


PU 1 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 60.0000Min Total Run : 1.0000Hrs 
Préparation du matériel 


Bien brasser les contenants servant à faire le mélange du primer gris N° 7704S et esnuite faire le mélange 
selon les directives suivantes: 


Page 7 Form: process 


Date: Mardi, 2009-04-28 10:16:57 


Utilisateur: Marc Dubé Feuille de Procédé 


Client: DART бап Aerospace Ltd. Nom Dessin: UTILITY POD LID 
Numéro Job: 43782 Numéro Article: DKC134-0014 
Numéro Job: 
| Se, VEL 
# Ség.: Machine ou Opération: | Description : 


inscrire la température ambiante. 

Température: 10 °Е 

60° - 70°F Chromabase 7765S Acticator-Reducer N° de Lot: 

70° - 80°F Chromabase 7775S Acticator-Reducer N° de Lot_/-23/33-2 ` 
80° - 90°F Chromabase 7785S Acticator-Reducer N° de Lot: 


90° - 100°F Chromabase 7795S Acticator-Reducer N° de Lot: 


E 


420 PRÉPARATION 3 _PREPARATION DU MATÉRIEL DART 


WI АНИ 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 0.0000Min Total Кип : 0.0000Hrs 
PRÉPARATION DU MATÉRIEL 


» 


Bien brasser les trois contenants servant а faire le mélange du primer gris N° 77045 et ensuite faire le 


mélange selon les instruction du fabriquant. 
ШИ ___. ~ ШШШ 


430 PEINT/ РАЇМЕВ2 PEINTURE / PRIMER РАКТ 
Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 15.0000Min Total Run : 0 2500Hrs / x 20 [o s/ 09 
APPLICATION DE PEINTURE 


^ + 
Appliquer une généreuse couche de primer Gris N° 1104S sur toutes les surfaces intérieur du pod lid ( 
environ 2/3 de la quantité total ) 


Laisser sécher pendant 3 heures. 


Autocontrôle de fabrication.( visuel du primer ) 
44.0 FINITION 3 FINITION PIÈCE DART 


ІШІШІ — A 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 0.0000Min Total Run.: 0:0000Hrs 3 
FINITION PIÈCE DART j 22-5- 079 


Faire le sablage au grit 180 de la surface primé pour enlever les imperfections restantes. 
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Form: rprocess 


Date: Mardi, 2009-04-28 10:16:57 
Utilisateur: Marc Dubé 


Feuille de Procédé 


Client: DART Dar Aerospace Ltd. Nom Dessin: UTILITY POD LID 
Numéro Job: 43782 Numéro Article: DKC 134-0014 
Numéro Job: 


H 


# Séq.: Machine ou Opération: Description : 
45.0 ААС0683 Dupont Рлтег N° 77045 
Commentair Qty: 0.2167 UNITE(s)/Unit Total: 0.2167 UNIT (5) 
Dupont Primer Ме 77045 № de Lot: | = 99265 -/ 
46.0 ААС0685 Dupont Activator - Reducer Chromabase N° 77755 


Commentair Qty: 0.0283 UNITE(s)/Unit Total: 0.0283 UNITE(s) 
Dupont Activator - Reducer Chromabase N° 7775S r bt : (- 23133 = 


47.0 PRIMER APPLICATION DE PRIMER 


MUI mE [Шү 


Commentair Setup: i0.00Hrs/ Run: 0.0000Hrs Total Run : 0.0000Hrs 
APPLICATION DE PRIMER 


Appliquer le primer selon І.С. 0008 


Quantité: Date: 03/66 [o À Sceau: 5 


Quantité: Date: Sceau: 
Quantité: | Раје: “ ___ Sceau: 
Quantité: Date: Sceau: 
48.0 INSPECTION 3 INSPECTION PIÈCE DART 


MAN | ІШІЛІП 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 10.0000Min Total Run : 0.1667Hrs 


INSPECTION GÉNÉRALE VAD 
Ду Z о%-ов-92 
42 
Faire l'inspection dimensionnelle et visuelle de la pièce selon le dessin. QN 


49.0 EMBALLAGE EMBALLAGE ET ENTREPOSAGE 


ДАНИ ЇЇ 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 0.0000Min Total Run : 0.0000Hrs 
EMBALLAGE ET ENTREPOSAGE 


Faire l'emballage des pièces. | 
Quantité: / Date: 1- G `Ó ©) 


Quantité: Date: Sceau: 


Page 9 Form: process 


Date Mardi, 2009-04-28 10:17:00 
Utilisateur: Marc Dubé Feuille de Procédé 

Client : DART Dart Aerospace Ltd. Nom Dessin : UTILITY POD BASE 

Numéro Job : 43783 Numéro Article : DKC134-0015 

Numéro Soumission : 1743 Numéro Dessin : D2202 

Numéro B.A. : f Projet Numéro : DKC134 

Cette fois : 2009-04-28 Мо. ВУ. : Révision dessin : Е 

Prsht Rev. : NC Matériel - : Résine Derakane 470-36/411/510 

Prem. fois Poe Type : Date Düe : 2009-05-05 Qté: 1 UdM: 
Job précédente : 43647 

Écrit par : 

Vérifié & Approuvé par : 

Commentaires : Nr де piéce Laminée Dart Aerospace: D2202-3 


N° de pièce Delastek Aeronautique: DKA362-0016 
N de piéce Delastek Composites: DKC134-0015 
Ea 
Process Sheet Rév.: 10 Modification du planning afin d'y inclure le 
N° 1.6 0008 ( Primer ) 


Produit additionnel 
f $ 
EM A 
$ Séq.: Machine ou Opération: — Description : 
1.0 АС0303 Frekote 44NC 
Commentair Qty.: 0.030 GALLON(s)/Unit Total: 0.030 GALLON(s) 
Frekote 44NC is 
2.0 PRÉPARATION 3 * = PRÉPARATION DU MATÉRIEL DART 


WD © ШІЛІГІ 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 10.0000Міп "Total Run : 0.1667Hrs 
PRÉPARATION DU MOULE 


4 
% 


Faire la préparation du moule № 078002 en appliquant une couche de Freekote 44NC et ensuite laisser 
sécher pendant 3 heures avant de passe à l'étape suivantes. | 

3.0 ААС0273 Gel Coat Blanc N° Gel 944W005 

Commentair Qty: 0.125 GALLON(s)/Unit Total: 0.125 ү УУ, 
Gel Coat Blanc N° Gel 944W005 N° de Lot: /= 70 

40 ААС0275 Catalyst N° DDM-9 


Commentair Qty: 0.0095 PINTE(s)/Unit Total: 0.0095 PINTE(s) 
Catalyst N* DDM-9 N° de Lot“ 2222 2 - 


5.0 АС0260 | Acetone 

Commentair Qty: 0.375 KILOGRAMME(s)/Unit Total: 0.375 KILOGRAMME(s) 
Acetone 

6.0 PRÉPARATION 3 ` PRÉPARATION DU MATÉRIEL DART 


HI ` ` Hä 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 10.0000Min Total Run : 0.1667Hrs 
PRÉPARATION DU MATÉRIEL 


Faire la préparation du matériel : 


Page 1 


Form: rprocess 


DELASTEK COMPOSITES [Y 
= | = | sac) 


UNITE 


Date: * Мага, 2009-04-28 10:17:00 
Utilisateur: Marc Dubé 


Feuille de Procédé 
Client: DART Dart Aerospace Ltd. | Nom Dessin: UTILITY РОО ВАЗЕ 
Numéro Job: 43783 Numéro Article: DKC134-0015 
Numéro Job: [lim E 
de пере 7: 
# Séq.: Machine ou Opération: Description : 
Dans une quantité de Gel Coat N° 944W005 ajouter 2% de Catalyst N° DDM-9 et diluer à l'aide фә-40% 
D'acétone. — 2 ¿—. 2-5-о0 (е 
7.0 GEL COAT. APPLICATION DE GEL COAT 


АЕ 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 20.0000Min Total Run ` 0.3333Hrs 
APPLICATION DE GEL COAT Í 


ШІЛІГІ 


À l'aide d'un fusil à peinture appliquer иле couche еліге 15 et 20 millièmes де Gel Coat sur le moule N° 
DT8002 et laisser sécher pendant un minimum de 12 heures avant de faire le lay-up, mais ne pas dépasser 
24 heures de séchage selon l'instruction de travail N° Tec-70. 


Note: Le gel coat ne doit contenir aucun "airdry" ni aucune cire. Et le temp de séchage est important afin | 
d'éviter d'avoir des défauts de surface, et afin d'éviter que le tissu ne vienne marquer au travers du Gel Coat 


ainsi que d'éviter d'avoir un rétrécissement. 2 ó - < 2 о? 
3842 


Autocontróle de fabrication.( Visuel du Gel Coat ) S ott, S dr e de ~ 5:30. 
8.0 ААС0326 9.7 ог Weave "S" glass #FG-778150-125Y Volan Finish 
Commentair Су. 9.9 VERGE(s)/Unit Total: 9.9 VERGE(s) 

9.7 oz 7781 Weave "S" glass HFG-778150-125Y _ 


N° de Lot; Z ` 22/2 =Z . 


9.0 AAC0319 . Бог plain weave Kevlar 50" wide roll 
Commentair Qty: 9.9VERGE(s)/Unit Total: 9.9 VERGE(S) 
502 plain weave Kevlar 50" wide roll . N° de Lot: ^ + 7 д 2-/ 
10.0 АС0409 Tissu а délaminer Release ply В 
Commentair Qty: 9.16 VERGE(s)/Unit Total: 9.16 VERGE(s) 
Tissu à délaminer Release ply B 


110 АС0407 Wrightlon 5200 Bleu P3 
Commentair Qty: 14.95 VERGE(s)/Unit Total: 14.95 VERGE(s) 
Wrightlon 5200 Bleu P3 
12.0 АС0085 „Ейт durisol # 3001792 


Commentair Qty: 12.500 METRE CAR(s)/Unit Total: 12.500 METRE CAR(s) 
Film durisol # 3001792 


13.0 AC0408 Feutre de drainage N° Airweave N 10 
Commentair Qty.: 12.50 VERGE(s)/Unit Total: 12.50 VERGE(s) 
Feutre de drainage N° Airweave N 10 
140 AC0752 Stretchlon 200 poche à vide Vert 


Commentair Qty: 42.63 PIED(s)/Unit Total: 42.63 PIED(s) 
Stretchlon 200 poche à vide Vert 
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Cadi e? 


Date: “ Mardi, 2009-04-28 10:17:00 
Utilisateur: Marc Dubé ` | Feuille de Procédé 
Client: DART Рап Aerospace Ltd. Nom Dessin: UTILITY POD BASE 
Numéro Job: 43783 Numéro Article: DKC134-0015 
Numéro Job: 


15.0 


ШІ 


Machine ou Opération: Description : 
AC0098 *. * Ruban à gommer jaune #: T/AT-200Y 


Commentair Qty: 3.0000 RL(s)/Unit Total: : 3.0000 RL(s) 


16.0 


Ruban а gommer jaune #: ТАТ-200У . 7. +. 
PRÉPARATION 3 PRÉPARATION DU MATÉRIEL DART 


HA _ {ЇЙЇ 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 30.0000Min Total Run : : 0.5000Hrs 


17.0 


18.0 


TAILLAGE DU MATÉRIEL 

Faire le taillage du matériel selon les Dimensions requises: 

Un morceau pour recouvrir le fond du moule N° DT8002. 

Deux morceaux pour couvrir les extrémités du moule N° DT8002. 

Deux morceaux pour recouvrir les ae dé moule N° DT8002. 

Faire cette opération pour les trois plis de $o: "T que pour les trois plis de 5 oz de Kevlar. 


Тайег le matériel nécessaire pour la poche à vide ( Faire 3 kits car il y aura trois baggings différents lors de 
la fabrication de cette pièce): 


Peel Рју 
Film Durisol P-3 


Feutre de drainage 6mm og- 5-0 9 „У. T 
Stretchlon 200 | i ips 
Соха: e 


—— Hv. ee) 
Coller une bande de ruban jaune tout le tour du Stretchlon 200, plier les différentes composantes des poches 
à vide et entreposer en attente des opérations de bagging. 
ААС0324 | : Résine (41187530) 411-350 promo. 75min. 


Commentair Qty: 2.500 KILOGRAMME(s)/Unit 4 Total: · 2.500 чо 7 25 5) 
Résine (41187530) 411-350 promo. 75min. . N° de Lot: Z7 272 2/-/ 


AACO275 , . Catalyst N° DDM-9 
Commentair Qty.: ” 0.0845 PINTE(s)/Unit Total: 0.0845 PINTE(s) 
Catalyst Ме DDM-9 
N° de Lot /- 22/6 -/ 
PRÉPARATION 3 PREPARATION DU MATÉRIEL DART 


|| 


| 


Po Ди 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 15.0000Min Total Run ` 0.2500Hrs 


PRÉPARATION DU MATÉRIEL | 
t 20-35-07 


Мејапдег la quantité de résine désirée pour le laminage des trois premier plis du Pod Base : 2% de catalyst 
DDM-9 par quantité de résine Derakane 411-350 Promoté 75 minutes. 
1 


Form: process 


Раје: ` Ма, 2009-04-28 10:17:00 


Utilisateur: ` Marc Dubé Feuille de Procédé 


Client: DART Dart Aerospace Ltd. Nom Dessin: UTILITY POD BASE 
Numéro Joh: 43783 . i Numéro Article: DKC134-0015 
ЕН |||! 
# Ség.: Machine ou Opération: | : Description : 
20.0 LAMINAGE. LAMINAGE PIËCE DART 


ІШІ un WY 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 60.0000Min Total Run : 1.0000Hrs 
FAIRE LE LAMINAGE DES TISSUS „ 


Faire le laminage des trois premiers plis de tissu (2 plis de 9 oz et 1 pli de 5 oz Кемаг ) de la façon suivante: 


Recouvrir toute la surface du moule N° DT8002 а l'aide de de résine Derakane 411-350 Promoté 75 

minutes., ensuite venir laminer un pli de 9 oz dans le fond du moule, suivre avec les deux extrémités et КР”: $ 

terminer avec.les deux cotés. ( Ajouter de la résine au besoin ) EAS h 

| 20-57 09 ` | 
Recommencer pour les deux autres plis. ( un pli de 9 oz et un pli de 5 oz Kevlar) [~ at ` Ко doat . I RDO 

21.0 POCHE À VIDE 1 FAIRE LA POCHE À VIDE # le 4 À / 5 


ШІ! ШІЛІГІ 


Commentair Setup: 0.00Нгв/ Run: 10.0000Min Total Run : 0.1667Hrs 


EFFECTUER LA POCHE A VIDE " “ке = M.T 
lon \G00LA | 20-S- OF QE өз» 


D 


Faire la poche à vide surte-moute N° 078002, slo! "E 
Laisser sécher jusqu'au lendemain. eoo: WE „Ае + - 2 г 20 | na in КУЛ ж 2 


ALL ets 
22.0 AAC0324 Résine (41187539) 411-350 promo. 75min. - 


Commentair Qty.: 0.400 KILOGRAMME(s)/Unit Total: 0.400 KILOGRAMME(s) 
Résine (411B7530) 411-350 promo. 75min. 


N° de Lot: 77270 9 %-/ 
230 AACO275 Catalyst N* DDM.9 


Commentair Qty.: 0.0135 PINTE(s)/Unit Total: 0.0135 PINTE(s) 
Catalyst N° DDM-9 


N° de Lot: / -22/76 -/ | | jet 


24.0 PRÉPARATION 3 PRÉPARATION DU MATÉRIEL DART 


| _ ІШІП! 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 15.0000Міл Total Run : 0.2500Hrs — 
PRÉPARATION DU MATÉRIEL | Ў- 5 - Ô 9 GE 


Faire un mélange de résine Derakane 411-350 Promoté 75 minutes. 2% de catalyst DDM-9 par quantité de 
résine . | 


Page 4 Form: process 


Date: ` Mardi, 2009-04-28 10:17:00 
Utilisateur: ` Marc Dubé Feuille de Procédé 
Client: DART Dart Aerospace Ltd. 4 Nom Dessin: ОПШТУ РОО ВАЗЕ 
Numéro Job: 43783 i Numéro Article: DKC134-0015 


Numéro Job: H bo: 
Ы d D 
# Séq.: Machine ou Opération: . Description : 
25.0 DKC134-0021 ` D2202-103 Foam Core ( Utility pod Вазе ) 


Commentair Qty: ` ` 1 UNITE(s)/Unit Total: 1 UNITE(s 
D2202-5 Foam Core ( Utility pod Base ) É i de Lot: 72685. é 52 


FAB GÉNÉRALE 3 FABRICATION GÉNÉRALE DART 


ІШІ ІШТІ 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Кип: 15.0000Min Total Run : 0.2500Hrs ` te! 
ASSEMBLAGE GÉNÉRALE DESPIECES > « hausser quel 
0% Je " > 


| 2 e 
N | À x S 7. oF ¿E 


PY Ў < -5 = , 
Laisser sécher pendant 2 heures. Моко: Wee diku 2:00 d. e fi in À En 

4772 0 ААС0452 Polybond B46F 

IS ` 10.150 KIT(s)/Unit Total: 0.159 KLJ(s) 

CA 


Polybond B46F N° de Lot: 
NB ASSEMBLAGE 3 ASSEMBLAGE GÉNÉRALE DART 


= | ШІ 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 0.0000Міп Total Run : 0.0000Hrs | 
ASSEMBLAGE GÉNÉRALE DART Solon 160033 : 


Faire l'assemblage du Foam Core N° DKC134-0021 à l'aide du polybond 64F 


- — 2 San Ж 277 
» )< = 5 - 2 % 
29.0 РОСНЕ А МОЕ EFFECTUER LA POCHE А VIDE 


» | i | 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 10.0000Min Total Run : 0.1667Hrs 
EFFECTUER LA POCHE A VIDE qu 26-5 -09 (È NT 
ја а | 


Faire la poche а vide sur le moule N° DT8002, "Ln 


| E = „25 "M 
Laisser sécher 1 heures. Nat . Carin < but (УМУ A inlay, 


30.0 AAC0324 


Résine (41187530) 411-350 promo. 75min. 7 


Commentair Qty: 2.500 KILOGRAMME(s)/Unit Total: 2.500 KILOGRAMME(s) 
Résine (41187530) 411-350 promo. 75min. 


EE 070277 ~“ À 


310 ААС0275 *' Catalyst N° DDM-9 
Commentair Qty: 0.0845 PINTE(s)/Unit Total: 0.0845 PINTE(s) 
Catalyst N* DDM-9 


uw : 22/76 Ce ; Ж 


Раде 5 


Form: rprocess 


Date: ` — Mardi, 2009-04-28 10:17:00 _ 


Utilisateur: Marc Dubé s: Feuille de Procédé 
| Client: DART Рап Aerospace Ltd. y Nom Dessin: UTILITY POD BASE 
Numéro Job: 43783 Numéro Article: DKC134-0015 
# Séq.: Machine ou Opération: Description : 
32.0 PRÉPARATION 3 ` PRÉPARATION DU MATÉRIEL DART 


ШІШІ! i ШЇЇ 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 15.0000Min Total Run 0. 2500Hrs 


PRÉPARATION DU MATÉRIEL x ae 
2%-4-07 Eu. eS 


Mélanger la quantité de résine désirée pour le laminage des trois derniers plis du Pod Base: 2% de catalyst 
DDM-9 par quantité de résine Derakane 411-350 Promoté 75 minutes. Dote : —— W dibal 12:52 | 


33.0 LAMINAGE. LAMINAGE PIÉCE DART Еее ДЕТЕ 
Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 60.0000Min Total Run : 1.0000Hrs 
FAIRE LE LAMINAGE DES TISSUS МИ | 
овој | 

Faire le laminage des trois derniers plis de tissu (` 2 plis de 5 oz Kevlar et 1 pli de 9 oz) de la façon suivante: 

Recouvrir toute la surface du moule N° DT8002 à l'aide de de résine Derakane 411-350 Promoté 75 

minutes, ensuite venir laminer un pli de 5 oz Kevlar dans le fond du moule, suivre avec les deux extrémités et 

terminar avec les deux cotés. ( Ajouter de la résine au besoin ) (Em J M. 7. 5.“ A ^4 

. H 

Recommencer pour les deux autres plis. ( un pli de 5 oz Kevlar et un pli de 9 oz ) Nota ` о % 

34.0 POCHE À VIDE 1 FAIRE LA POCHE À VIDE 


Ши ШІ 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 10.0000Min Total Run : 0.1667Hrs 


EFFECTUER LA POCHE A VIDE Роке (а. ; 
EE WT sv. HM 


Faire la poche à vide sur le moule N° DT8002, а 


Laisser sécher jusqu'au lendemain. Data: 287 5 LAM доб 2: #5 Urna ү Ï (00 
J 


35.0 DÉMOULAGE 1 . . DÉMOULAGE PIECE DART 


ІШІН _ HI 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 10.0000Min Total Run : 0.1667Hrs 


DÉMOULAGE DES PIECES 
Faire le démoulage du Utility Pod Base en faisant bien attention de ne pas endommager la piece. 

дек 
Autocontrôle de la qualité ди laminage en frappant légèrement sur toute eg yrface du Pod à l'aide du Da > 
manche d'un tournevis. ho to: g/-06 де- O 22; 


Farm: погас 


Раде 6 


2ate: * Мага, 2009-04-28 10:17:01 


- 


Jtilisateur: Мас Dubé Feuille de Procédé 
Client: DART Рап Aerospace Ltd. | Nom Dessin: UTILITY POD BASE 
Numéro Job: 43783 Numéro Article: DKC134-0015 
vo ШШШ | 
# Séq.: Machine ou Opération: Description : 
36.0 АС0058 Ројузоћ 1.3 kg # 003012 Sikkens 
Commentair Qty: 0.125 UNITE(s)/Unit Total: -0.125.UNITE(s) 


Polysoft 1.3 kg # 003012 Sikkens 


N° de Lot_/— 6 gob-/ 


37.0 АС0059 


1 


Durcisseur Polysoft #004009 Sikkens 


Commentair Qty: 0.100 UNITE(s)/Unit Total: ^ 0.100 UNITE(s) 
Durcisseur Polysoft #004009 Sikkens 
FINITION 3. FINITION PIÉCE DART 


TA й ІШІІЛІ 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 30.0000Min Total Run : 0.5000Hrs 
FINITION GÉNÉRALE 


Sabler légèrement toute la surface intérieur du pod а l'aide de papier sablé grit 120. 


Vérifier la surface intérieur du pod et injecter à l'aide d'une seringue munit d'une aiguille de la résine au 
endroit où | y a des bulles d'air С. 
да 


Corriger les imperfections de surface а l'aide du skkens Polysoft. 
29-507 QAR 


~ око + 
; TRIMAGE 3 TRIMAGE COMPOSITES DART 


T ` {ШЇЇ 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Кип: 30.0000Min Total Run : 0.5000Hrs 
TRIMAGE DE FINITION 


Laisser sécher jusqu'au lendemain 


Faire le trimage du Pod Base selon le dessin Page 2 de 4 Détail B 


/-6-о% ES 


Autocontróle du trimage du pod. - 


40.0 ААС0649 


Commentair Qty: — 3UNITE(s)/Unit Total: З UNITE(S 
D3001-1 Doubler ( Pod Base D2002-3) 
410 АС0355 
Commentair Qty: 0.5 UNITE(s)/Unit Toa. ри: 
Araldite 2043 N° de Lot: 
42.0 ASSEMBLAGE 3 


ШШ 


= D3001-1 Doubler ( Pod Вазе D2002-3) 


M f= 70 jay 


Araldite 2043 


0.5 UNITE(s) 


57-/ 


ASSEMBLAGE GÉNÉRALE DART 


ШШ 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 20.0000Min Total Run : 0.3333Hrs 
ASSEMBLAGE GÉNÉRALE DES PIECES 


À l'aide de l'adhésif Araldite 2043 colier les trois doubler N° D3001-1 selon le dessin. 
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Раје: ° Mardi, 2009-04-28 10:17:01 


Utilisateur: — Marc Dubé Feuille de Procédé 


Client: DART ` Dart Aerospace Ltd. Nom Dessin: UTILITY POD BASE 
Numéro Job: 43783 Numéro Article: DKC134-0015 
Numéro Job: 


ID ` 


# Séq.: Machine ou Opération: Description : 


Venir faire trois petite poche à vide localisées sur les trois doublers ( Stretchlon 200 seulement pas besoin de 
perforé, ni de airweave, ni de feutre de drainage, ni де рее! ply. ) 


Laisser sécher pendant 1 heures ( . 27 ser 2-6-07 ED 


430 АС0355 Araldite 2043 
Commentair Qty: 0.5 UNITE(s)/Unit Total: e 
Araldite 2043 dT toe 
= 
vrain/ RIPE S ооз 
440 FINITION 3 FINITION PIÈCE DART 


Шү Ge \Ш\ 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 15.0000Min. Total Run : 0.2500Hrs 


, FINITION GÉNÉRALE 


Retirer les trois poches à vide et faire un joint tout autour des trois doublers à l'aide d'Ar Ка, 2043 et laisser 
sécher jusqu'au lendemain. Da T == 72 7 2 344 N T, 
45.0 ААС0683 Dupont Primer М? 77045 
Commentair Qty.: 0.4333 UNITE(s)/Unit Total: 0.4333 OCT 
Dupont Primer N° 7704S N° de Lot: l- 2490 - 


46.0 ААС0685 Dupent Activator - Reducer Chromabase N° 77755 
Commentair Qty. 0.0283 UNITE(s)/Unit Total: 0.0283 UNITE(s) 
Dupont Activator - Reducer Chromabase N° 7775$ ЊЕ : |-23/33 о 
470 PRÉPARATION 3 ` PRÉPARATION DU MATÉRIEL DART 


Шү ed HW 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 60.0000Min Total Run : 1.0000Hrs 
Préparation du matériel 


Bien brasser les contenants servant à faire le тејапде du primer gris N° 77045 et esnuite faire le mélange 
selon les directives suivantes: 


Inscrire la température ambiante. u S 

Température: o °F 

60° - 70°F Chromabase 77655 Acticator-Reducer N° de Lot: 

70° - 80°F Chromabase 77755 Aclicator-Reducer N° de Lot_/-2 3/3 372 
80° - 90°F Chromabase 7785S Acticator-Reducer N° de Lot: 

90° - 100°F Chromabase 7795S Acticator-Reducer N° de Lot: 


Date: Q [olgjo” Sceau: Ж | 


Раде 8 | Form: rorocess 


date: ` Mardi, 2009-04-28 10:17:01 
Jtilisateur: — Marc Dubé 


Feuille de Procédé 
Client: DART Dart Aerospace Ltd. Nom Dessin: UTILITY POD BASE 
Numéro Job: 43783 Numéro Article: DKC134-0015 

e AMAN 

# Séq.: Machine ou Opération: Medis Description : 

48.0 :  PEINT/ PRIMER2 PEINTURE / PRIMER DART 
Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 15.0000Min · Total Run : 0.2500Hrs 
7 es 


APPLICATION DE PEINTURE 


Appliquer une couche généreuse de primer Gris N° 77045 sur toutes les surfaces intérieur du pod base ( 
environ 2/3 de la quantité ) 


Laisser sècher pendant 3 heures. 


Autocontróle de fabrication.( visuel du primer) , 
49.0 FINITION 3 ° "FINITION PIECE DART 


ДАННИ. II 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 0.0000Min Total Run : 0.0000Hrs 


FINITION PIËCE DART A e) 6 Se Og 


Faire le sablage au grit 180 de la surface primé pour enlever les imperfections restantes. 
50.0 ААС0683 Dupont Primer М? 77045 


Commentair Су: 0.2167 UNITE(s)/Unit Total: 0.2167 UNITE(s) 


Dupont Primer Ме 77045 N° de Lot | - 2270 - | 


51.0 ААС0685 Dupont Activator - Reducer Chromabase N° 77755 
Commentair Qty.: 0.0283 UNITE(s)/Unit Total: 0.0283 UNITE(s) Faba 
Dupont Activator - Reducer Chromabase № 77755 Lor # < [-25153-2 = 
52.0 PRIMER APPLICATION DE PRIMER 


ШШ = ШИ 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 0.0000Hrs Total Run ` 0.0000Hrs 
APPLICATION DE PRIMER 


Appliquer le primer selon LG. 0008 


Quantité: | Date: О 5) a 05 Sceau: ES) | 


Quantité: Date: Sceau: 
Quantité: Date: ` 3 Scéau: d 
Quantité: Date: Sceau: 


Page 9 Form: mraness 


Jate: w Mardi, 2009-04-28 10:17:01 


Jtilisateur: · Marc Dubé Feuille de Procédé 
Client: DART Рай Aerospace Ltd. ` Nom Dessin: UTILITY POD BASE 
Numéro Job: 43783 Numéro Article: DKC134-0015 
Numéro Job: 


оо ии ` ` ` 


UE 
# Séq.: Machine ou Opération: - Description : 
IDENTIFICATION4 IDENTIFICATION PIECES DART 


ІШІ ` ` WWM 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 10.0000Min Total Run : 0.1667Hrs 
INSPECTION GÉNÉRALE 


Faire l'inspection dimensionnelle et visuelle de la pièce selon le dessin. 


ZZ 
Quantité: Z Date: 79-26 -2$ Sceau: í 74 


Quantité. Date: Sceau: 
54.0 EMBALLAGE EMBALLAGE ET ENTREPOSAGE 


ЇЇ | HM 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 0.0000Min Total Run : 0.0000Hrs 
EMBALLAGE ET ENTREPOSAGE 


Faire l'emballage des pièces. 
Quantité: Date: Z -@ -2 2. 69 


Quantité: Date: Sceau: 
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